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Abstract ofDE19737030 

This new unit stamps out tablets of cleaning agents, i.e. tablets containing 20% or more of 
surface active agents such as soap, synthetic detergents, or their mixtures. It has a stamping and 
embossing unit, forming and then releasing the tablets. In new arrangement, a coating unit (3) 
applies powdered parting agent to vertical surfaces of the mass (2) before stamping and 
embossing. This is supplied from a container (12) by a pair of rollers (10). These are covered 
with a resilient material having a porous surface, and are in contact with the vertical surfaces of 
the mass. A transfer device (13) intervenes between container (12) and rollers (10). Also claimed 
is the corresponding method, in which up to 10 g/m<2> of parting agent is applied to the 
surfaces of the mass (2). Preferably transfer (13) is achieved by a vertical slot in the supply 
vessel, in direct contact with the roller. The roller is covered with foam thermoplastic. The 
parting agent comprises metal silicate, alumino-silicate, clay, kaolin, starch, zinc oxide, titanium 
dioxide or mixtures. It is talc. 
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® Verfahren fur das Stanzen und Pragen von Wasch- und Reinigungsstucken 



® Urn ein gutes Abldsen von Wasch- und Reinigungs- 
grundmassen von Stanz- und Prageoberflachen beim 
Formen von Wasch- und Reinigungsstucken zu gewahr- 
leisten, wird bis zu 10 g/m 2 , vorzugsweise 0,3-1 g/m 2 ei- 
nes Trennmittels wie z, B. Talkum auf die Oberflache der 
__zu stanzenden Grundmasse aufgetragen. Hierdurch er- 
halt man gute Oberflacheneigenschaften und ein gutes 
Aussehen der fertigen Stucke. Der Auftrag erfolgt uber 
Rollen mit einer Beschichtung aus einem porosem elasti- 
schen Material auf die senkrechten Oberfiachen der 
Grundmasse. 
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' Beschrcibung 

Die vorliegende Erfindung umfaBt einc Maschinc und das dazugehorige Vcrfahren zur HersteUung von Wasch- und 

^Milder Bezeichnung "Wasch- und Reinigungsstuck" 1st ein festes Stuck beschrieben, dessen Anteil an oberflachenak- 
tiven Substanzen mindestens 20 Gew.-% des Stiickes betragt. Oberfliichenaktive Substanzen sind z. B. Seife, syntheu- 
sche Detergentien oder jede Art von Mischungen dieser Substanzen. 

Bei der HersteUung von Wasch- und Reinigungsstiicken wird eine Grundtnasse, die iibbcherweise bereits aUe Inhata- 
stoffe enthalt, mittels eines Extruders zu einem endlosen Strang extrudiert. Dieser Strang wird anschbeBend inStucke 
mit vorgeeebener Lange zeneilt, die Billets genannt werden. Diese BiUets werden anschbeBend einer Stanzmaschine zu- 
gefuhrtTdie aus dem BUlet das endgiiltige Erscheinungsbild des Wasch- und Reinigungsstiickes erstellt. Dies kann durch 
Aufpiasen z. B. von Schriftziigen und Verzierungen oder durch das Umformen mittels Stanzen erfolgen. 

Stanzen haben iiblicherwei.se Stanzformen, die aus zwei Teilen hestehen. Beide Teile haben eine Oberflache diedas 
Billet wahrend des S tanzvorganges beriihrt Die Stanzform wird in der Stanzmaschine so eingebaut, daB die beiden leile 
der Stanzform bis zu einem vorgegebenen Restspalt wahrend des Stanzvoisanges schheBen. Hierbei wird das BiUet zwi- 
scben den beiden Teilen der Stanzform zusammengedriickt, urn dem Wasch- und Reinigungsstuck seine endguluge Form 
und sein endgiiltiges Aussehen zu geben. AnschbeBend fahren die beiden Teile der Stanzform wieder auseinander. Uber- 
schUssige Grundmasse wird wahrend des Stanzvorganges aus dem Spalt zwischen den Stanzformteilen berausge- 
quetscht Die herausgequetschte Masse wird in der Regel als Hash bezeichnet Dieser Hash wild dann von den geform- 
ten Stucken abgetrennt, indem die einzelnen Stiicke durch die Locher einer AbstreifplaUe gezogen werden. 

Konventionelle Stanzmaschinen werden unterschieden nach Pin Die Maschinen und Box Die Maschmen Bei Pin Die 
Maschinen wird das Billet frei (z. B. frei stehend) zwischen den beiden Teilen der Stanzform gehalten, und beide leile 
der Stanzform werden aufeinander zubewegt, bis sie sich fast beriihren. Bei Box Die Maschinen wird das Billet m einem 
Rahmen (Box) gehalten. Die beiden Teile der Stanzform fahren in diesen Rahmen hinein, treffen sich nicht und formen 
25 nur die Oberflachen der Seiten. Die Form der Rander wird durch die Form des Rahmens bestimmL 

Das Stanzen von Wasch- und Reinigungsstiicken nil Hilfe von Stanzformen wird durchgefiihrt, urn den Stucken eine 
rcproduzicrbarc Form und cine glatte Oberflache zu geben und/odcr urn ihncn cine Vcrzicrung wic z. B. cm Logo, cincn 
Handelsnamen oder ahnhches auf der Oberflache oder einem Teil der Oberflache einzupragen. Bei diesem Vorgang kon- 
nen eeringe Reste von Grundmasse an einem Teil der Stanzform kleben bleiben und sich dann immer weiter aufbauen 
Als Resultat des Verklebens von Stanzformen entstehen haufig Stucke mit sichtbaren Defekten und Verformungen auf 
der Oberflache. Andere Stiicke losen sich nicht aus der Stanzform. 

Es wurden bereits eine Reihe von mSglichen Losungen fur dieses Problem vorgeschlagen. Eine der Losungen ist das 
Kiihlen der Stanzformen wahrend des Stanzvorganges. 

Eine andere Losung wird im Patent EP 276 971 A2 datgelegt Hier wird vorgeschlagen, Stanzformen zu verwenden 
die aus einem elastomeren und einem nicht-elastomeren Material aufgebaut sind. Das elastomere Material, das wahrend 
des Stanzvorganges mit der Grundmasse in Kontakt kommt, besteht aus einer elastomeren Beschichtung von minimal 
200 umDicke und einem Elastizitatsmodul innerhalb einer spezifizierten Bandbreite. 
Alternativ wurde ein Trennmittel auf die Stanzform aufgebracht, urn das Anhaften von Grundmasse an den Stanzfla- 

Ch 0ber vieteJata'wurde Talkum als Trennhilfsmittel bei der Stanzung von Seifenstucken verwendeL Datei wurdedas 
Trennmittel mittels Druckluft auf bzw. in die Stanz- und Prageformen eingeblasen oder aufgestaubt (OB 58y,5W, 
GB 1 005 674 A GB2 042 969 A, GB 2,253,409 A). Dies fuhrt zu einer hohen Staubbelastung derUmgebung. Talkum 
wurde in sehr groBen Mengen verwendet Typische Mengen lagen bei mehr als 10 Gramm Talkum auf 1 kg Grundmasse. 
Abgesehen von den hohen Materialkosten fuhrte diese Art der Verwendung zu einer hohen Staubexposition des Perso- 
nals und der Maschinen und die Qualitatseigenschaften der Oberflache der Produkte war aufgrund der hohen Kontami- 
nation mit Talkum unzureichend. c . 

Es steUte sich daher die Aufgabe, das Trennmittel direkt und staubfrei auf die senkrechten Seiten des Billets aufzutra- 
gen. Die Losung dieser Aufgabe wird durch die Merkmale des Hauptanspruchs erfUUt und durch die der Unteranspruche 
gefordert 

SO Die vorliegende Erfindung beschreibt eine Apparatur, die folgendes umfaBt: 

- Hne Vorrichtung zum Stanzen oder Pragen derGrundmasse mit Stanz-/Prageoberflachen, sowie eine \forrichtung 
um die Grundmasse den Stanz- und Prageflachen zuzufuhren, um aus der Grundmasse ein Stuck zu formen und es 
anschlieBend aus der Stanzform freizugeben, ^. „ x 

- wobei Vorrichtungen eingebaut sind, mit denen Trennmittel mit einer Menge von bis zu 10 g/m auf die Obertia- 
• che der Grundmasse aufgebracht wird. 

Die vorliegende Erfindung beinhaltet weiterhin ein Verfahren um Wasch- und Reinigungssuicke zu fertigen, gekenn- 
zeichnet durch folgende Eigenschaften: 

- Die Grundmasse wird einer Stanz- und Prageeinrichtung mil Stanz- und Prageflachen zugefuhrt und in ein Stuck 
umgeformt und 

- das Stilck wird von der Stanzvorrichtung losgefost, ^. _ 

- wobei ein Trennmittel auf die Oberflache der zu formenden Grundmasse aufgetragen wird. Die Trennmittel- 
65 menge betragt bis zu 10 g/m 2 . 

Das Trennmaterial kann ein anorganisches oder organisches Material sein. Bevorzugterweise beinhaltet das Trennmit- 
tel Metallsilikate, wie z. B. AluminiumsiUkat, Natriumsilikau Talkum (z. B. hydratisiertes MagnesiumsiUkat), Alumino- 
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silikate wie Zeoiithe, Ton, Kaolin, weiterbin Starke, Zinkoxid, Titandioxid oder Kombinadonen daraus. Besonders be- 
vorzugt wird jedoch Talkum. 

Das Trennmittel beinhaltet bevorzugt Korner mikroskopischcr GroBe. Die KorngroBe liegt bcvorzugt in dcr GroBe von 
1-20 um. Bevorzugter liegt die KorngroBe zwischen 4 um und 20 um. Die einzelnen Korner der Puder (TVennrnittel) 
sollten in ihrer Form bevorzugt plattchenartig sein. 5 

Das Trennmittel wird bevorzugter Weise mit einer Rate von bis zu 5 g/m 2 , besser mit 0,1-2 g/m 2 am besten mit 
0,3-1 g/m 2 aufgetragen. 

Dies ist eine auBergewohnlich geringe Menge Trennmittel dieser Art. Mit dieser geringen Menge Trennmittel kann 
eine uberraschend gute 'IVennwirkung errcicht werden. 

Das Trennmittel wird anscheinend als hauchdtinne Schicht aufgetragen. Es wurde festgestellt, daB diese Schicht weder to 
gleichmaBig noch durchgehend zu sein braucht. Es konnen Fehlstellen in der Schicht auftreten. Oberraschenderweise 
wurde festgestellt, daB relativ groBe Fehlstellen in der aufgetragenen Schicht auftreten konnen, und trotzdem die TVenn- 
wirkung immer noch gut ist 

Fur die Berechnung der Auftragsrate des TVennmittels wurde die Flache zugrundegelegt, die mit der Behandlung in 
Beriihrung kommt Die Moglichkeit von Fehlstellen in der Trennmitteischicht wurde bei der Berechnung der aufzubrin- 15 
genden Masse TVennmittel auf die voigegebene Oberflache der Grundmasse nicht berucksichtigt. Das Aufeinanderfoigen 
mehrerer Fehlstellen konnte iiberraschenderweise nicht als Problem identifiziert werden. 

Ublicherweise sind weniger als 50% der Oberflache, die der Behandlung ausgesetzt ist, mit TVennmittel benetzt. Die 
Trennmitteischicht kann weniger als 40% oder sogar weniger als 10% der Oberflache bedecken. Trotzdern werden gute 
Trennergebnisse erreicht. In extremen Fallen, in denen die Grundmasse geringe Klebrigkeit aufweist, kann es ausreichen 20 
nur 0,1% bis 3% der Oberflache zu bedecken. 

Im Gegensatz dazu wurde festgestellt, daB Einarbeiten von bis zu 10% Trennmittel in die Grundmasse zu keinem ver- 
besserten Abldsen der Masse aus den Stanz- und Prageformen fuhrt 

Das TVennmittel scheint an der Oberflache der Grundmasse anzuhaften. 

Oberraschenderweise wurde festgestellt, daB Stucke, die unter Verwendung dieser Erfindung hergestellt wurden, guten 25 
Oberflachenglanz und gutes Aussehen der Oberflache aufwiesen. Sainllkhe Eigenschaften der Wasch- und Reinigungs- 
stiickc blicbcn unbccintrachtigt gut 

Die Applikation des TVennmittels erfolgt mittels Aufrollen. Eine diinne Schicht Trennmittel kann exakt auf die Rollen 
dosiert werden und dann von dort auf die Oberflache der Grundmasse ubertragen werden. 

Die Grundmasse kann der Auftragsvorrichtung in jeder geeigneten Form zugefiihrt werden, z. B. mittels Forderband. 30 
Die in dieser Erfindung beschriebene Vorrichtung erlaubt es, endlose Strange aus dem Mundstuck eines Extruders auf- 
zunehmen oder Billets aus einer Zerteilungsmaschine. Der Auftrag des TVennmittels kann vor, nach oder in Kombination 
vor und nach der Zerteilungsmaschine erfolgen. 

Die Auftragsrollen habeo einen Durchmesser von 50-200 mm, bevorzugt ca 100 mm, wobei die Oberflachenschicht 
aus einem elastischen Schaum, oder einem anderen oberflachlich porosen elastischen Material, besteht. Bevorzugt wer- 35 
den Auftragsrollen mit einer thermoplastischen Schaumbeschichtung. Diese Ausfuhrung ermoglicht ein gutes Aufheh- 
men des Trennmittels und einen guten Kontakt mit der Grundmasse. Bevorzugterweise betragt die Dicke der Schaumbe- 
schichtung der Rolle 5-40 mm, besser 10-30 mm und besteht aus einem thermoplastischen Schaum. 

Bevorzugt werden Vorrichtungen verwendet, die es ermoglichen, die Auftragsrollen leicht an die Grundmasse anzu- 
driickeh (ungefahr entsprechend Fingerkrafl, ca. 50- 100 g/cm 2 ). Die Andriickkraft soil ausreichend sein, um einen guten 40 
Kontakt zwischen AuftragsroUe und Grundmasse zu gewahrleisten, ohne die Oberflache der Grundmasse zu beschadi- 
gen. Die Art des Schaums auf der Auftragsrolle hangt von der Art der Grundmasse ab, besonders von der Dicke, Form 
und Festigkeit. 

Die Eigenschaften des Schaums der Auftragsrolle mussen unter folgenden Gesichtspunkten ausgewahlt werden: 

45 

- Die Dicke des Schaums muB ausreichend sein, um bei dem obengenannten leichten Druck sich an die Form der 
Oberflache der Grundmasse anzupassen. 

. - Die Festigkeit des Schaums muB niedrig genug sein, damit die Oberflache der Grundmasse nicht beschadigt wird. 

- Der Schaum muB grobporig genug sein, um genugend TVennmittel aus einem Vorratsbehalter aufzunehmen. 

- Der Schaum muB feinporig genug sein, um die richtige Menge Trennmittel auf der Oberflache festzuhalten, bis er 50 
in Kontakt mit der Grundmasse konunL 

Die PorengroBe des genutzten Schaums ist bevorzugterweise in der GroBe vom 1- 10 mm, besser 2-8 mm. Das Ela- 
stizitatsmodul des Schaums betragt bevorzugterweise 0,01-5 MPa, besser 0.05-0^ MPa, am besten ca. 0,2 MPa. 

Bevorzugterweise wird das Trennmittel direkt aus einer AuslaBoflfhung des VorratsgefaBes auf die Auftragsrolle auf- 55 
getragen. Dies kann z. B. ein Schlitz im VorratsgefaB sein, der parallel zur Oberflache der Rolle verlaufL Bevorzugter- 
weise berUhrt die Auftragsrolle leicht das VorratsgefaB, um ein unkontrolliertes Entleeren des GefSBes zu verhindem. 
Die GroBe des Schlitzes kann entweder variabel verstellt werden, oder verschiedene Reservoirs mit unterschiedlichen 
SchhtzgroBen werden verwendet, um die Menge an aufgetragenem TVennmittel einzustellen. 

Alternativ kann das Trennmittel auch iiber Hilfsauftragsrollen oder TVansporthander indirekt aufgetragen werden. 60 

Die Auftragsrollen konnen entweder unabhangig und separat angetrieben werden, oder sie werden durch die sich vor- 
bei bewegende Grundmasse angetrieben. Die Grundmasse kann z. B. mit einem Forderband oder einer anderen geeigne- 
ten Einrichtung transportiert werden. 

Die Stanz- und Prageeinrichtung kann jede mogliche geeignete Maschine sein, z.B. enuprechend der in 
WO96/00278 A 1 oder EP 27697 1 A2 beschriebenen Vorrichtungen. 65 

Die beschriebene Erfindung wird bevorzugt mit beschichteten Stanz- und Prageformen eingesetzt. Dies ist aber nicht 
Voraussetzung. Die Stanz- und Prageformen konnen gekUhlt werden, bevorzugterweise werden sie nicht gekuhlt. 

Entsprechen d dem Stand der Technik besteht eine Stanz- und Prageform aus einem festen Material, z. B. aus ausge- 



WShlten Metallen und ihxen Legierungen: Messing, Kupferlegierungen, KohlenstofF-Stahle und Austenite; cxier anderen 
nicht elastomeren Materialien, wie Thermoplaste und VerbundwerkstofFe: Polyester, Epoxy-Harze, Furan-Harze, ausge- 
hartete Polyurethane, Keramik, VerbundwerkstofFe und Laminate. 

Die jetzige Erfindung kann erfolgreich bei Hochgeschwindigkeits- Stanz- u. Prageprozessen eingesetzt werden, z. B. 
5 bei einer Stanzgeschwindigkeit von 20-100 bevorzugt 50 Stiicken pro formgebende Stanzvertiefung (Cavity) pro Mi- 
nute. 

Die Einrichtung entsprechend dieser Erfindung kann benutzt werden, um Wasch- und ReinigungsstUcke zu stanzen 
oder zu pragen, die oberflachenaktive Substanzen enthalten, die Seife oder synthetische Detergentien oder Mischungen 
aus Seife und synthetischen Detergentien enthalten. Die Erfindung findet besonders Anwendung beim Stanzen weicher 
to und/oder klebriger Wasch- und ReinigungsstUcke, die synthetische Detergentien enthalten, bei transluscenten und trans- 
parenten Seifen mit reduziertem Fettgehalt, z. B. in der GroBenordnung von 63-78 Gew-% bezogen auf das Cesamtge- 
wicht des Stuckes, und solche Stucke, die Hautpflegestoffe enthalten, wie z, B. Feuchtigkeitsspender, Polyolefine, Ole, 
Fettsauren und Fettalkohole. 

Die vorliegende Erfindung wird in Form von Beispielen nur mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen beschrieben, 
15 in denen: 

Fig, 1 eine schematische Darstellung einer Stanzvorrichtung fiir Wasch- und ReinigungsstUcke entsprechend dieser 
Erfindung ist, und 

Fig. 2 eine Trennmittel Auf tragsvorrichtung, wie in Fig, 1 angedeutet, im Detail zeigt. 

Fig, 1 ist eine schematische Darstellung einer Vorrichtung entsprechend dieser Erfindung um Wasch- und Reinigungs- 
20 stucke zu stanzen oder zu pragen. Sie besteht aus einem Extruder (1), der einen endlosen Strang (2) aus Grundmasse ex- 
trudiert, einer Trennmittel Auftragsvorrichtung (3), einer Zerteilstation (4), mit weicher der Strang (2) in Billets (5) ge- 
teilt wird und einer Stanz- oder Pragemaschine. Stanz- und Prageoberflachen sind in Form von Stanzformen (6) der 
. Stanz- und Prageeinrichtung dargestellt. Der Rest der Stanz- und Prageformen ist in bekannter Form ausgefuhrt und da- 
her nicht dargestellt. 

25 Die Grundmasse, die dem Extruder (1) zugefuhrt wird, wird zu einem endlosen Strang (2) extrudiert, auf den Trenn- 
mittel rait Hilfe der A uftrags vorrichtung (3) aufgelragen wird Der Strang (2) wird dann in einzelne Tbile (Billets) (5) 
zcrtcilt, die mittcls des Fordcrbandcs (7) der Stanz- und Prageeinrichtung zugefuhrt werden. 

Dort werden die Billets (5) gestanzt/gepragt um ihnen die endgultige Form und ein gutes Aussehen der Oberflache zu 
geben, sowie wenn vorgesehen, die Dekoration der Oberflache aufzubringen. 

30 Durch das friihzeitige Aufbringen des Trennmittels auf die Grundmasse wird auch ein Anhaften an den folgenden 
Transport- und Fuhrungseinrichtungen vermieden, .was ebenfalls eine Verbesserung der Qualitat der ReinigungsstUcke 
bewirkt. 

Die TYennmittei- Auftragsvorrichtung (3) ist detaiilierter und vergroBert in Fig- 2 dargestellt Der Strang (2) aus Grund- 
masse wird durch eine Anzahl von FUhrungsrollen (8), die i. d. R. nicht angetrieben sind, in Richtung B gefuhrt Die Fuh- 

35 rungsrollen (8) sind auf einer Grundplatte (9) rnontiert Der Strang (2) wird durch den Extruder (1) vorwartsbewegt. 

Ein Satz umschaumter Auftragsrollen (10) steht bereit, um das IVennmittel auf die senkrechten Seitenflachen des 
Strangs (2) aufzutragen. Dies sind die Oberflachen, die anschliefiend mit den Flachen der Stanzformen in Kontakt kom- 
men und daher Trennmittel benotigen. Trennmittel wird in den Rutschen der zugehorigen Trennmittei-Vorratsbehalter 
(12) vorgehalten. Das TVennmittel wird durch Schlitze (13) am unteren Ende der Vorratsbehalter (12) durch das Eigen- 

40 gewicht den Auftragswalzen zugefuhrt. Eine Trennmittelschicht der benotigten Dicke wird auf die Auftragsrolle (10) 
aufgetragen. Die Rolle transferiert dann das Trennmittel auf die Oberflache des Stranges (2). Die Auftragsrollen (10) sind 
auf beweglichen Fuhrungen montiert (14), die auf einer Grundplatte (9) befestigt sind. Die Fuhrungen (14) k6nnen ein- 
gestellt werden, um zu garantieren, daB die Auftragsrollen so in Kontakt mit der Oberflache des Stranges (2) gedriickt 
werden, daB genugend Kraft ubertragen wird, um einen guten Auftrag zu gewahrleisten und die Auftragsrollen (10) 

45 durch den Strang (2) anzutreiben, 

Beispiele: 

Die Auf tragseinheit, die in der Fig. 1 dargestellt ist, wurde benutzt, um Talkum auf die Oberflache von Grundmassen 
50 fiir Waschstiicke aufzutragen, die anschlieBend gestanzt wurden: 
Zwei unterschiedliche Formuherungen wurden benutzt: 

- Formulierung A: 

85/15 Seife 66,71%, Natrium-cocoyl-isethionat 6,44%, Fettsauren 7,44%, Natrium-isethionat 5,38%, ad 100%: 
55 Konservierungsstoffe, Wasser und Beiprodukte 

- Formulierung B: 

Synthetische Toilettenseife von Zchimmer und Schwartz (ZETESAP* 5165) darin enthalten Natrium- alky Isulpho- 
succinate und Natrium-alkylisethionat 

60 Beide Formulierungen wurden bei einer Geschwindiglceit von 50 Stucke pro Minute auf einer Fjnzelforrn-Sianze mit. 
silikonbeschichteten Stanzwerkzeugen verarbeitet und die Qualitat beobachtet. Die Auftragseinrichtung wurde wie dar- 
gestellt verwendet Der Auftrag betrug 1 g/9,25 m 2 Seifenoberflache. Talkum wurde entsprechend der folgenden Spezi- 
fikation verwendet: 

65 
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Aussehen/Kriterium 

Farbe (MgO = 100%) 
ER-Spectrum 
Dichte (30USBS) 
Kornverteilung (feucht) 
Feuchtigkeil 
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Talkum Spezifikation 

CharakterisLik/Spezifikaiion 

Mia = 80% 
charakteristisch 
0,8-1.0 g/ml 

Min. = 95% pass 325 USBS 
Max. = 1,0% 



Talkum wurde llbereine Zeitdauer von 18,5 Minuten auf die Oberflachen der Grundmasse aufgetragen, wShrend die 
Maschinc lief. Die Stanzformen blieben wahrend dieser Zeit sauber und die hergestellten Waschstlicke hatten cinen gu- 
tcn Glanz und eine gute Qualitat der Oberflache. 

Als Vergleichstest wurde die Maschine rur 15 Minuten ohne Talkumauftrag betrieben. Nach 5 Minuten waren wahr- 
nehmbare Anbackungen von Grundmasse auf den Stanzformen zu finden. Nach 15 Minuten war noch mehr Grundmasse 
an den Stanzformen kleben geblieben und die Qualitat der Waschstucke war schlecht 



to 
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Patentanspriiche 

1. Mine Vorrichtung zum Stanzen und Pragen von Wasch- und Reinigungsstiicken, die eine Stanz- und Prageein- 
richiung mil Sianz-/Prageoberflachen und eine Vorrichtung zum Transportieren eines Strangs der Grundmasse (2) 20 
7xi den Sian/.-flVageoberflachen, um aus der Grundmasse Stucke zu formen und anschlieBend die geformten Stucke 
los/jjiasscn uinfaBu dadurch gekennzeichnet, daB eine Auftragsvorrichtung (3) vorgesehen ist, um puiverformige 
Trenniniiiel auf die senkrechten Oberflachen der zum Stanzen/Pragen vorgesehenen Grundmasse (2) aufeubringen, 
wclchc aus cineni Vorratsbehalter (12) fur das TVennmittel, zwei mit den jeweiligen senkrechten Oberflachen der 
Grundmasse (2) in Beriihrung stehenden, mit einem an der Oberflache porosen elastischen Material ummantelten 25 
Rollen (10), sowie einer tJbertragungsvorrichlung (13) von dem Vorratsbehalter (12) auf die Rollen (10) bestehL 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gckcnnzcichnct, daB die Obcrtragungsvorrichtung (13) aus cincm senk- 
rechten Schlitz in den Vorratsbehalter (12) besteht, der in direktem Kontakt mit der zugeordneten Rolle stent 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Rolle mit einem Schaum aus thermopla- 
stischen KunststorT ummantelt ist 30 

4. Verfahren zum Stanzen-ZPragen von Wasch- und Reinigungsstiicken, dadurch gekennzeichnet, daB eine Grund- 
masse (2) einer Stanz-/Pragevorrichtung gemaB einem der Anspriiche 1-3 zugefiihrt wird, wobei ein Trennmittel 
mil einer Konzenu*ation von bis zu 10 g/m 2 auf die Oberflachen der Grundmasse (2) aufgetragen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Trennmittel Metallsilikate, Alumino-Silikate, Ton, 
Kaolin, Starke, Zinkoxid, Titandioxid oder Mischungen daraus enthalt 35 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Trennmittel Talkum ist. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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